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Tato bakalářská práce se zabývá analýzou orientačních a posuvných prvků 
polotovaru v násypkách a zásobníku. Jsou zde popsány jak teoretické moţnosti, tak i 
několik příkladů orientace papírových dutinek z praxe. V závěru práce jsou popsány 












This bachelor´s thesis analyzes the indicative and sliding elements of 
semifinished product in the bin. They are described a theoretical possibility, and several 
examples of orientation of paper tubes in practice. Finally, we described the advantages 
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V současné moderní době se všechny výrobní závody snaţí sniţovat náklady na 
své výrobky a zároveň maximálně zvyšovat bezpečnost práce na provozech. Jednou 
z hlavních metod, jak těchto cílů dosáhnout, jsou plně automatizované provozy. Díky 
automatizaci se můţe pro pracovníka nebezpečná, nebo monotónní operace nahradit 
strojním zařízením, které nejen ušetří náklady za mzdu, ale většinou i zvýší produktivitu 
strojního zařízení a tím i zisky firmy. Měl jsem příleţitost navštívit několik těchto firem a 
rád bych zde shrnul pár zajímavých moţností, jak si ve firmách poradili s automatizací 
dopravníků, zásobníků a s orientací polotovaru na jejich výrobních zařízeních. Zaměřil 
jsem se hlavně na způsoby a automatizaci podávání papírových dutinek a jejich další 




Dopravníky se pouţívají jako nejčastější způsob přesunu polotovaru, výrobku, 
částí strojů, obalového materiálu, odpadu a pod. Na dnešních moderních pracovištích si 
jiţ nelze ani představit mezioperační přesuny bez těchto významných článků přepravy. 
pouţívají se ve všech odvětvích výroby[1]. 
1.1 Základní rozdělení 
- pásové 
- článkové 
- podvěsné  
- vibrační 
- dopravníky v automatických výrobních a montáţních linkách 
- válečkové tratě [1] 
1.2 Popis a využití v průmyslu 
1. pásové dopravníky se převáţně pouţívají na přepravu sypkých a 
zrnitých materiálů (štěrk, písek...), ale své uplatnění nachází stále častěji i 




Obr. 1. Pásový dopravník   Obr. 2. Pásový dopravník 
 
2. článkové dopravníky pracují na podobném principu jako pásové, ale při 
menších rychlostech, které zamezují rázům mezi řetězem a řetězovým 
kolem. Taţným zdrojem jsou dva řetězy na kterých jsou připevněny 
nosné části tvořící ţlábky, korýtka, nebo desky. Tyto dopravníky se 
vyuţívají převáţně pro dopravu těţkých a abrazivních materiálů, aţ do 




Obr. 3. Článkový dopravník + detail [4]
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3. podvěsné dopravníky zajišťují většinou přepravu pouze kusové výroby, 
nebo nedokončené části výrobku zavěšené na nekonečném, stále 
obíhajícím pásu. Výhodou těchto dopravníků je umístění většinou těsně 
pod stropem v místech, která nezabírají pracovní prostor dílny. 
Nevýhodou je ale nebezpečí pádu výrobku na procházející obsluhu. 
V místech, kde toto nebezpečí hrozí je třeba udělat dostačující zábrany.[1] 
 
 
Obr. 4. Podvěsný dopravník s výrobky [5] Obr. 5. Podvěsný dopravník s polotovarem 
  
4. vibrační dopravníky mají vyuţití při dopravě kusových předmětů. Jsou 
tvořeny převáţně plechovým ţlabem pruţně loţeném, nebo zavěšeném 
na konstrukci. Klikový mechanismus nebo budič kmitů rozvibruje ţlab, 
coţ má za následek posun materiálu v poţadovaném směru. [1] 
 
 
Obr. 6. Schéma pohyblivého dopravního ţlabu [1] Obr. 7. Schéma pohonu žlabu [1] 
 
 
Obr. 8. Vibrační dopravník [6] 
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5. dopravníky v automatických výrobních a montážních 
linkách mají za úkol spojit jednotlivé navazující technologie, různá 
výrobní zařízení, automatické třídění výrobků a mnoho dalších 
mezioperačních kroků. V dnešní době se plně vyuţívají ve všech 
odvětvích výroby. Jejich výhodou je zrychlení toku materiálů, úspora 
lidské pracovní síly a zvýšení produktivity výroby. Patří mezi základní 
kameny komplexní automatizace provozu. [1] 
 
Obr. 9. Automaticky řízený dopravník [7]
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6. válečkové tratě se skládají ze soustavy otočných válečků po kterých 
se pohybuje poţadovaný předmět. Posun je dán buď vlastní tíhou 
předmětu po nakloněné rovině, ručním posunem operátora, nebo 
nuceným pohonem válečků. Vyuţívají se k přepravě surovin, výrobků, 
polotovarů. Často bývají součástí výrobních linek, nebo tvoří souvislé 
dopravní cesty mezi oddělenými pracovišti. [3] 
 
  
Obr. 10. Válečková trať + detail [8] 
2 NÁSYPKY 
 
Při sestrojování plně automatického výrobního zařízení se musíme zamyslet nad 
způsobem jeho zásobování. Zvláštní pozornost bychom měli věnovat správnému 
časování a případné orientaci vstupujícího polotovaru. K tomu nám poslouţí násypky, 
které v některých případech můţeme označit jako řadící zásobníky.  
 
2.1 Základní rozdělení [1] 
V násypkách hromadíme různě orientované předměty a podle jejich následného 
zpracovávání je dále dělíme: 
 
- násypky pro předměty, které nevyţadují ţádnou orientaci, pouze zachycení 
- násypky pro předměty vyţadující jednu orientaci i zachycení 
- násypky pro předměty vyţadující dvojí orientaci a zachycení. 
 
Tvary násypek pouţíváme velmi jednoduché a přizpůsobujeme je tak, aby jimi 
předměty plynule procházely a bylo umoţněno jejich včasné zachycení. 
Nejčastěji se pouţívají násypky kruhové a čtvercové [1].   
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Obr. 11. Nákresy jednoduchých násypek [1] 
 
 
Obr. 12 Čtvercová násypka [9] 
2.2 Mechanismy pro zachycení předmětu [1] 
Ke správnému zachycení předmětu v násypce, jeho případnou orientaci a 
zavedení do zásobníku nám slouţí zachycující mechanismy.  
Základní rozdělení zachycujících mechanismů: 
 
- mechanismy k zachycení za vnitřní povrch 
- mechanismy k zachycení za vnější povrch 
- mechanismy k zachycení do výřezu podle tvaru předmětu 
  
 
Zachycení za vnitřní povrch – jedná se zpravidla o uchopení výrobků 
válcovitého, nebo čtvercového tvaru za vnitřní stěny dutinky, výřezu, nebo vnitřního 
otvoru. Na obrázku č. 13 a 14 vidíme řešení za pomocí pneumatického trnu,  ve kterém 
se po zasunutí do papírové dutinky vzduchem roztáhnou lamely zamezující neţádoucí 
posun výrobku. Výrobek je poté bez obtíţí přesunut pomocí ramene se šesti stupni 
volnosti do předem připravené bedny.  
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Obr. 13. Zasunutí trnu do dutinky   Obr. 14. Přesun role do bedny 
 
Zachycení za vnější povrch – na obrázku č. 15 je mechanismus s plynulým 
otáčivým pohybem. Násypkou prochází pásový dopravník opatřený záchytnými členy, 
jejichţ velikost je přizpůsobená velikosti dopravovaných dutinek. Na těchto úchytech 
zůstávají dutinky, které jsou poté unášeny vzhůru do třídícího zásobníku, kam 
přepadávají přes zpětný váleček.  
 




Zachycení do výřezu podle tvaru předmětu – pásovým dopravníkem je 
výrobek dopraven na balící stůl, kde se po nakloněné desce valením hromadí u 
dávkovacího zařízení. Správná poloha výrobku je zajištěna z boku pneumatickými 
pístnicemi, které dorazí výrobek do poţadované polohy. Pootočením bubnu o 90° dojde 
k přemístění pouze jedné role do balící jednotky. Zpětným vrácením bubnu dojde 
k opětovnému naplnění výřezu. Po úspěšném zabalení role se vše opakuje. 
 
  
Obr. 16. Zachycení role do výřezu bubnu Obr. 17. otočení bubnu o 90°  
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2.3 Mechanismy pro orientaci a kontrolu předmětu [1] 
Před volbou zařízení zajišťujícím správnou orientaci a automatické podávání je 
třeba definovat tvar manipulovaného předmětu, který je hlavním kritériem pro tuto 
činnost a způsob jeho dalšího zpracování.  
 
Předměty zpravidla rozlišujeme: 
 podle počtu směrových orientací 
 podle rozměru předmětu 
 
Samotný postup předmětu je zpravidla následující: 
1. zachycení v násypce a směrová orientace v prostoru 
2. vytvoření dostatečné zásoby, která zajišťuje plynulou práci stroje 
3. podávání a odměřování jednotlivých předmětů ze zásobníku 
4. kontrola správnosti orientace 
5. doprava předmětu do pracovního prostoru 
 
K zajištění správné polohy dopravovaného předmětu nám slouţí směrová orientace. Tu 
můţeme dále dělit podle tvaru předmětu. 
 
Rotační předměty: 
 se dvěmi a více osami souměrnosti 
 s jednou osou a jednou rovinou souměrnosti 
 s jednou osou souměrnosti  
 
Ploché předměty: 
 se třemi rovinami souměrnosti 
 se dvěmi rovinami souměrnosti 
 s jednou rovinou souměrnosti 
 
V tabulce níţe jsou předměty rozděleny do skupin. Čím vyšší je pořadí skupiny, tím hůře 
se provádí automatizace posuvu a orientace polotovaru. [1] 
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Obr. 18. Příklady rotačních polotovarů  [1]
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Aby zpracování probíhalo plynule a bez obtíţí, je třeba kontrolovat, zda je 
polotovar do pracovního prostoru dopravován jiţ správně orientovaný. K tomu 
vyuţíváme kontrolně orientační zařízení. Tyto zařízení dělíme na pasivní a aktivní. 
 
Pasivní prvky - jsou nastaveny tak, aby všechny špatně orientované polotovary 
byly shozeny jiţ při dopravě z dráhy zpět do zásobníku. Na obrázkách č. 20 je 
naznačeno několik moţností pouţití. [2] 
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Obr. 20. Pasivní a aktivní prvky kontroly [2] 
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Obr. 21. Pasivní prvky kontroly [1] 
 
 
Aktivní prvky – jsou jednoduchá zařízení, která nesprávně orientované 
předměty otáčí do poţadované polohy a ty pak dále pokračují po dopravníku do 









Obr. 22. Aktivní prvky kontroly [1] 
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Na obrázku č. 23 je ke správné orientaci vyuţito posunuté těţiště a naráţecí 
zaráţka. Předmět propadá na zaráţku, která je umístěna na střed předmětu. Těší dno 
zapříčiní převáţení předmětu a stále stejné rovnání dnem vzhůru v zásobníku [1].  
 
 
Obr. 23. Orientace předmětu pomocí posunutého těţiště [1] 
 
Kotoučová orientace pro předměty se zářezem. Mechanismus orientuje obrobky 
tak, aby byly zářezy vţdy na stejné straně. Je li obrobek obráceně, záchytky zapadnou 
do výřezu a uvolní se aţ po otočení o 180°, čímţ dojde ke správné orientaci polotovaru. 
[1] 
 
Obr. 24. Orientace předmětu se zářezem ve dvou řezech [1]
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Obr 25. Pákový kontrolní mechanismus [1] 
 
 






Základním rozdílem mezi zásobníkem a násypkou je v orientaci materiálu. U 
zásobníku na rozdíl od násypky je přepravovaný předmět jiţ prostorově orientovaný. 
Hlavním úkolem zásobníku je dodat správně orientovaný předmět ve správném čase a 
tím zajistí plynulost výroby. [2] 
 
3.1 Rozdělení 
Podle způsobu posuvu předmětu dělíme zásobníky do dvou hlavních skupin a to: 
 posuv předmětu za pomoci vlastní tíhy  
 nucený posuv předmětu za pomocí podávacích mechanismů [2] 
 
Chceme li určit velikost zásobníku musíme se řídit parametry záchytného 
mechanismu a velikosti násypky. Násypku přizpůsobujeme rozměrům polotovaru a 
potřebné zásobě k plynulé výrobě. [1] 
 
 Dopravníky vyuţívající k posuvu vlastní tíhu dále dělíme na spádové a gravitační 
 
3.2 Druhy a jejich využití [2] 
Spádové zásobníky se většinou vyuţívají na předměty s rotačním tvarem a 
označujeme je téţ jako žlábkové zásobníky. Jejich velkou výhodou je poměrně 
jednoduchá výroba, nízké náklady a široké moţnosti uplatnění. Sklon bývá 5 aţ 12° a 
rotační polotovary se v nich pohybují převáţně valením a nebo při větším sklonu i 
skluzem, ale to se převáţně vyuţívá u předmětů nerotačních. Dráhy spádových 




Obr. 27 Spádové zásobníky [2] 
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Obr. 28 Spádové dopravníky jako součást linky 
 
 





U gravitačních zásobníků se polotovar zpravidla vrství na sebe a při odebírání se 
postupně doplňuje. 
  
Obr. 30 Gravitační zásobník na lítající talíře [10] Obr. 31 Gravitační zásobník [1] 
 
Nejčastěji pouţívané zásobníky s nuceným posuvem předmětu jsou řetězové a 
vibrační. [2]  
 
1. řetězové zásobníky se skládají většinou ze dvou řetězových kol, řetězu a 
záchytných členů. Velikost a rozmístění záchytných členů je dána rozměry 
polotovaru [2]. Na obrázku č. 32 se toto rozmístění řídí velikostí papírových 
dutinek, které jsou umístěny v násypce nad zásobníkem. Posouvání je 
přerušované dle řídící jednotky stroje a proběhne vţdy o jednu dutinku. Na 
obrázku č.33 je nakreslené jednoduché schéma řetězového zásobníku. 
 
 
Obr. 32 Řetězový zásobník se záchytnými členy   Obr.33 Schéma řetězového zásobníku
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2. vibrační zásobníky jsou zařízení, která slouţí k podávání i zachycení předmětů 
a ve výrobě je nacházíme čím dál častěji a ve stále širším vyuţití. Posun 
předmětu je řešen buď prokluzem, volnými mikroposkoky, nebo částečně 
prokluzem a částečně mikroposkoky. K případné orientaci předmětu potom 
můţeme vyuţít vibrační násypky. Vibrace jsou zajištěny buď mechanicky pomocí 
rotující nevyváţené hmoty, nebo elektromagnetem a jsou přenášeny i na 
násypku. Pro válcové součásti s malou výškou se většinou pouţívají násypky se 
skloněným dnem a vibracemi se setřásají do ţlábku zásobníku. Pro lepší 
průchodnost u vstupu se vyuţívá i vibrací boční stěny. [1] 
 
 





4 PODÁVACÍ MECHANISMY  
 
Pouţívají se k posunutí polotovaru, obrobku, nebo třeba i pracovního nástroje ze 
zásobníku do pracovního prostoru jako tomu je na obrázku č. 1. Podle charakteru 
pohybu je dělíme do následujících skupin: 
 podávací mechanismus s přímočarým vratným pohybem 
 podávací mechanismus s kývavým pohybem 
 podávací mechanismus s otáčivým pohybem 
 podávací mechanismus se sloţitým pohybem [1] 
 
Na obrázku č. 35 je mechanismus s otáčivým pohybem zajišťující přesun dutinky 
ze zásobníku do navíjecí polohy stroje. Po navinutí a ukončení potřebné délky tkaniny 
se mechanismus otočí o jednu pozici a přiloţí ke tkanině novou prázdnou dutinku. Toto 
se stále opakuje. Potřebný impuls dává řídící systém stroje. 
Na obrázku č. 36 je podávací mechanismus s přímočarým  vratným pohybem a má za 
úkol přesunutí navinuté role z pneumatického trnu na řetězový dopravník. 
 
 
Obr. 35 Podávací mechanismus s otáčivým pohybem 
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Obr. 36 Podávací mechanismus s přímočarým vratným pohybem 
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5 ODMĚŘOVACÍ ZAŘÍZENÍ  
 
slouţí k oddělení předmětu od ostatních ze zásobníků, aby se s ním dalo dále 
pracovat. Můţe být jako samostatné zařízení, nebo se spojuje s podávacím 





      
 
Obr. 37 Bubnové odměřování [1]  Obr. 38 Tyčový odměřovací mechanismus [1] 
 
Odměřovací zařízení se úspěšně vyuţívá ve všech odvětvích výroby. Na 
obrázku č. 40 je odměřovací zařízení tkacího vzduchového stavu. Zařízení spočítá kolik 
je třeba uvolnit ovinů na bubínku, aby útek vyšel na celý prohoz. Na pokyn řídící 
jednotky se zvedne kolíček, který tyto oviny zadrţuje a optické čidlo zajistí, ţe se po 
odmotání potřebného mnoţství  útku kolíček vrátí do původní polohy. Po přírazu se celý 
proces opakuje.   
 
Obr. 40 Odměřovací zařízení tkalcovského stroje
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6 DOPRAVNÍ A TECHNOLOGICKÉ PALETY  
 
Jsou nepostradatelnými pomocníky ve většině výrobních i nevýrobních hal. 
Jejich vyuţití je jiţ na samém počátku výstavby závodu a dalo by se říci, ţe jsou jeho 
nedílnou součástí v průběhu jeho trvání. Dopravní paleta je prostředek pro přepravu 
materiálu, polotovaru i výrobků jak mezi dodavateli, tak jednotlivými sklady i pracovišti. 
Dopravní paleta se vyuţívá i jako mezioperační zásobník z kterého se buď manuálně, 
nebo roboticky odebírají polotovary do výroby. Nejčastěji pouţívanou dopravní paletou 
je EURO paleta, která je zkonstruována jako úloţná plocha umoţňující snadné uchopení 
a přemístění. Palety jsou svojí konstrukcí uzpůsobeny ke snadnému naloţení ze všech 
stran pomocí nosných vidlic motorového, nebo ručního vozíku, jeřábu a pod. EUR palety 
se hodí hlavně na přepravu větších kusů materiálu. Na menší předměty jsou vhodnější 
palety s bočnicemi. V provozech hojně vyuţívajících automatizaci se pouţívají i 
technologické (systémové) palety. Tyto plní stejnou funkci jako dopravní palety, ale 
navíc se zúčastňují i pracovních operací [1] 
 
Obr 41 Schéma EUR palety [1] 
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Obr. 42 Paleta z bočnicemi  
 
 
Obr. 43 Technologická paleta 
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7 VYUŽITÍ V PRAXI – orientace podávání dutinek 
 
Nejjednodušší způsob výroby s nejniţšími náklady je za pomoci jednoduchého 
strojního zařízení a lidské síly, která obstarává všechny potřebné manipulace. Tento 
výrobní proces však sebou nese nízkou produktivitu práce zapříčiněnou prostoji 
z důvodu časté a zdlouhavé manipulace, povinnými přestávkami na jídlo a oddech, 
dovolenou a nemocnost. Vše dříve vzpomenuté znamená více obsluhy a strojního 
zařízení na stejný objem výroby, jako by zvládl jeden plně automatizovaný stroj. Toto 
samozřejmě samotnou výrobu velmi prodraţuje. 
U plně automatizovaných strojních zařízení je veškerá manuální práce operátora 
nahrazena vhodnými mechanismy zajišťujícími plynulý chod stroje. Jedním z klíčových 
pilířů automatizace je orientace polotovaru, která zásadním podílem ovlivňuje celý 
proces. Na strojích které jsem si vybral se jedná o orientaci papírových dutinek, na které 
se po automatickém, nebo ručním nasazení navíjí perlinka. Dutinky mají průměr 45 a 
76mm, sílu stěny 1,5mm a jsou různě dlouhé. Balení je dle délky buď volně v bednách, 
nebo u delších jak 500mm srovnané a svázané do balíků po 20 kusech. Tyto svazky se 
rovnají dále na palety. Volné balení například v kontejnerech u takto dlouhých dutinek 
není moţné, protoţe by docházelo k jejich poškození, špatné manipulaci a vlivem 
nahodilého, neuspořádaného uloţení by se na dané místo vešlo podstatně méně kusů.  
 
 
Obr. 44 Pouţívané dutinky s průměrem 45mm v délce 40 a 1000mm.  
 
7.1 Automatická formátovací linka 
 
Na této lince se zpracovávají dutinky o minimální délce 1000mm. Do násypky se 
tedy vkládají jiţ orientované dutinky. Přesun z gravitační násypky do zavádějícího ţlábku 
je zajištěn řetězovým dopravníkem opatřeným záchytnými členy. Tyto záchytné členy 
jsou od sebe vzdáleny o průměr dutinky. Zásobník se na pokyn řídící jednotky pootočí o 
jednu pozici a tím dojde k jejímu uvolnění. Aby nedošlo k uvolnění dvou dutinek, je třeba 
do násypky umístit ještě výškový omezovač, který tomu zamezí. Po té je dutinka 
podavačem nasunuta na vzduchový trn, který je uzpůsoben k zamezení prokluzu. 
Následuje navinutí tkaniny a automatická výměna nové dutinky na trnu za jiţ navinutou. 
Tuto operaci zajišťuje podávací mechanismus s otočným pohybem. 
Nevýhodou těchto násypek je relativně snadná deformace dutinek při jejich 
velkém mnoţství. Tato váha nedovoluje nadzvednutí přebytečné dutinky o výškový 
omezovač (obr. 45) a můţe dojít k jejímu poškození, coţ by znamenalo zastavení stroje 




Obr 45 Způsob uskladnění dutinek delších jak 500mm 
 
  
Obr 46 Zásobník dutinek s mechanismem zabraňujícím propadnutí dvou dutinek 
 36 
 
Obr. 47 Zaváděcí ţlábek a mechanismus nasunutí dutinky 
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7.2 Ruční formátovací linka 
U výrobních strojů zpracovávajících kratší dutinky je moţné pouţít buď ruční 
stroje, nebo plně automatické. Výhodou ručních strojů je poměrně nízká pořizovací 
cena, jejich snadná výroba, rychlé a jednoduché seřízení, správné a přesné nasunutí 
dutinky od obsluhy, snadná změna sortimentu. Naproti tomu musíme počítat s niţším 
strojním vyuţití, s niţší výrobní kapacitou a s vyšším počtem operátorů. U těchto strojů 
zajišťuje veškeré manipulace operátor. Přiveze dutinky, které postupně nasune na trn a 
navine poţadovanou délku tkaniny. Navinuté výrobky sundá a opět nasune prázdné 
dutinky.  
  
Obr. 48 Balení dutinek 
 
Obr. 49 Pneumatický trn s ručně nasunutými dutinkami 
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7.3 Plně automatická linka Calmek 
 
Plně automatické stroje mají velké kapacitní moţnosti, vysoké strojní vyuţití a 
minimální počet operátorů.  Sloţitost strojního a řídícího zařízení však navyšuje jejich 
cenu.    
Dalšími nevýhodami jsou minimální moţnosti na změnu sortimentu a velké 
prostoje při chybějící dutince. U stroje bohuţel není kontrolní zařízení, které by zastavilo 
stroj při vyprázdnění zásobníku, nebo zapříčené dutince. Vše je závislé na pozornosti 
operátora. 
Změna sortimentu je moţná pouze v typu formátované tkaniny, nebo v délce 
návinu. Šíře navíjeného pásu se díky způsobu orientace nedá změnit. Postup dutinek a 
jejich orientace ve strojním zařízením je následující. Obsluha vytvoří dostatečnou 
zásobu náhodně loţených dutinek v násypce, přes kterou prochází pásový dopravník 
opatřený záchytnými členy (obr. 49). Po zachycení jsou dutinky dopraveny do horní 
násypky, kde probíhá jejich orientace za pomoci hřídele umístěné pod násypkou a 
orientačního mechanismu ve tvaru vaček (obr. 50, 51). Tyto vačky prochází dráţkami ve 
dně násypky a musí zorientovat dutinky do osmnácti spádových zásobníků uloţených 
vedle sebe (Obr. 52). Kaţdý zásobník plní 1 pár vačkových mechanismů uloţených na 
hřídeli vůči sobě o 180° a s vnitřní vzdáleností danou délkou dutinky + 4mm. Vačky mezi 
sebou dutinky protřepávají a ty se postupně rovnají do zásobníků. Při orientaci se 
vyuţívá kratší délky dutinky oproti jejímu průměru. Díky tomu do zásobníku nemůţe 
zapadnout špatně zorientovaná dutinka. Následuje automatické nasunutí 
pneumatického trnu, navinutí poţadované délky tkaniny a opětovná výměna navinutých 





Obr. 49 Násypka s pásovým dopravníkem 
 
 
Obr. 50 Orientace dutinek za pomocí vačkového mechanismu 
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Obr. 51 Hřídel s vačkovým mechanismem 
 
 
Obr. 52 Spádové zásobníky 
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Kdyţ výše uvedené stroje mezi sebou porovnáme, tak nám vyjde, ţe plně 
automatizované linky vyrobí několikanásobně větší objem výroby, neţ stroje ruční. Jejich 
pořizovací cena a náklady na údrţbu jsou však vysoké a je třeba dobře propočítat jejich 
návratnost. Před takou investicí si proto musíme uvědomit změny na vyvíjejícím se trhu 
a stále náročnějších zákazníků. Po získání všech potřebných informací je třeba i pruţně 
reagovat a inovovat výrobky. Při špatném rozhodnutí se můţe stát, ţe bude plně 
automatizovaná linka zastaralá (nevyuţitelná) ještě dříve, neţ ji firma splatí. 
Specializace linky Calmek pouze na jednu šíři výrobku je její největší slabinou, kterou 
však velmi vyvaţuje produkce zhruba 7160m2/hod. 
Ruční formátovací stroje vyrobí pouze 2400m2/hod, ale nejsou nikterak omezeny 
šíří dutinky, ani délkou navíjené role. Další jejich obrovskou výhodou jsou velmi nízké 
náklady na provoz. 
Při širší úvaze vyplyne, ţe se na ţádném provoze, který se snaţí své výrobky 
vylepšovat a inovovat a který vyrábí často jen kusovou výrobu neobejdeme bez ručních 






Má bakalářská práce je v první části zaměřena především na všeobecnou 
přepravu, zásobu a orientaci různých polotovaru. Snahou bylo přiblížit tuto problematiku 
jako celek a podrobněji se věnovat hlavně bodům týkajících se zásobníků s posuvem a 
orientací polotovaru. To byl i úkol mé bakalářské práce. V další části jsem se snažil najít 
strojní zařízení využívající všechny tyto mechanismy a pomocí fotografií vysvětlit jejich 
činnost. Bylo velmi zajímavé sledovat, jak se z velkonábalu na stroji Calmek plně 
automaticky vytváří hotový výrobek. Teprve při sledování jednotlivých mezioperačních 
kroků jsem si uvědomil, jak důmyslně je nahrazena činnost člověka a jak perfektně to 
musí být vše svázáno. Stačí jen jedna špatně vyřešená, nebo poruchová operace a celé 
zařízení je nepoužitelné. 
Možnosti plně automatizovaných linek mě velice zaujali a rád bych se jim 
věnoval i v budoucnu. 
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